1Q/ 50 8 823 




PCT/FRO 3 /00935 



INSTITUT 
NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INDU8TRIELLE 




BREVET D'INVENTION 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDITION 



COPIE OFFICIELLE 

■ ^irecteur general de I'lnstitut national -de la propriete 
•irielle certifje que le document ci-annexe est la copie 
certifiee conforme d'une demande de titre de propriete 
industrielle deposee a I'lnstitut. 



Fait a Paris, le . 



7 MARS 2003 



DOCUMENT DE PRIORITE 

PRESENTE OU TRANSMIS 
CONFORMEMENT A LA 
REGLE17.1.a)OUb) 



Pour le Directeur general de I'lnstitut 
national de la propriete industrielle 
Lb Chef du Departement des brevets 




Martlne PLANCHE 



SIEGE 

26 bis, rue de Saint Petersbourg 
75800 PARIS cedex 08 
Telephone : 33 (0)1 53 04 53 04 



INSTITUT 
NATIONAL DE 

LA PROPRIETE TelteopJe : 33 (0)1 53 04 45 23 

INDUSTRIELLE ww.lnpl.fr 



-o * mvm^lABLE COPY 




CERTiFlCAT D 1 




lit 



N° 11354-01 



MXTtOHAl DC 
LA PROrStHTK 
IflOUSTBlClLQ 

26 bis. rue de Saint Petersbourg 

iXSgXS&S 04 53 04 Telecopie : 33 (1) 42 94 86 54 



- | Reserve a liNRt — 



Code de la propriete intellectuelle - Livre VI 

REQUETE EN DELIVRA&5CE 
page 1/2 

Cet imprime est h remplir llsiblement a 1'encre noire 



-'<W» v. 



08 WOW/300301 



REMISE DES PIECES 
DATE 

UEU 8 AVRIL 2002 
75 INPI PARIS 

N« O-ENREGISTREMENT -| ^ 

NATIONAL ATTR1BUE PAR LWI U^WO I 



DATE DE DEPOT ATTRIBUEE 
PAR L'INPI 



- 8 AVR. 2002 



Vos references pour ce dossier 

(facuhatif) 239798 D20161 JCH 



| NOW) ET ADRESSE DU DEMANDEUR OU DU MANDATAIRE 
A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT ETRE ADRESSEE 

0 

Cabinet REGIMBEAU 
20, rue de Chazelies 
75847 PARIS CEDEX 17 
FRANCE 



Confirmation cTun d6p6t par tetecopie 



□ N° attribue par FINPI a la telecopie 




□r 



Demande divisionnaire 



demande de certified d' utilite ini tiate 

transformation d'une demande de 
brevet europeen Demande de brevet initiate 



□ 
□ 



Date 
Date 



1 i 1 i 1 i » i 1 



\ I I 



Date Li, 



i i 1 



| TITRE DE UIMVENTION (200 caracteres ou espacos maximum) 

PROCEDE ET DISPOSITIF D' ASSEMBLAGE D'UN BLISTER h CM r;/ ANNETTE. 



DECLARATION DE PRIORITY 
OU REQUITE DU BENEFICE DE 
LA DATE DE D^PftT D'UNE 
DEMANDE ANTERIEURE FRAWQAISE 



Pays ou organisation FRANCE 

Date \ Q<A 03 2ho? . i 1 N° 0203682 

Pays ou organisation 

Date I » I j 1 i i i 1 N° 
Pays ou organisation 

Date I 1 , 1 1 1 i I - N° 

□ S'il y a d'autres priority cochez la cas e et utliisez Fimprime «guite» 



Nom ou denomination sociale 



Prenoms 
Forme juridique 
N° SIREN 
"Code APE NAF 



PAKER 

SOCIETE ANQNYME „ 
1393068933 JUUJ J L 



Adresse 



Rue 



Z.A. de Chartres-Gellainville - 5, rue Gustave Eiffel 28630 GELLAINVILLE 



Code postal et vilie 



Pays 



1 i UJ > ) 
FRANCE 



Nationality 

N° de telephone [facultatif) 
N° de telecopie (facultatif) 
Adresse et e c tronique (facuJtatif) 



Remplir imperativement la 2*"* page 




RATIOHALOB 
LA PROPR1E7C 
IttOOSTOICLLt 



CERTflFICAT BUTSLITE 

REQUETE EN DELIVRANCE 
page 2/2 




REMISE DES PltCES 
DATE 

UEU S AVR1L 2002 
75 INPI PARIS 

D'ENREGISTREMEWT rV>fY4/ , =M J± 

NATIONAL ATTRIBU* PAR UNPI U^U40 1 



Vos references pour ce dossier : 

(Jacuitatij) 



DBM0Wn3Q301 



239798 JCH 



Nom 
Pr^nom 

Cabinet ou Societe 

N °de pouvoir permanent et/ou 
de lien contractuel 



Adresse 



Rue 



Cabinet REGIMBEAU 



20, rue de Chazelles 



Code postal et vilie 
N° de telephone (facuhaiij) 
N° de telecopie (factdtatij) 
Adresse ^lectronique (facuitatif) 



_25242_I^RIv5 CEDEX 17 



01 44 29 35 00 

IA %9 35 99 
,Lt beau.fr 



Les inventeurs sont les demandeurs 



Non Dans ce cas fournir une designation d T inventeur(s) sfepar&e 



Etablissement immediat 
ou etablissement differe 



□ 



Paiement echelonne de la redevance 



Paiement en deux versements, uniquement pour fes personnes physiques 

□ Oui 

□ Non 



11 REDUCTION DU TAUX 
DES REDEVANCES 



Uniquement pour les personnes physiques 

□ Requise pour la premiere fois pour cette invention (joindre tin avis de non-imposition) 

□ Requise anterieurement a ce depot (joitidrv une copie de in decision d'admission 
pour cette invention ou indiquersa reference) : 



Si vous avez utilise rimprime «Suite», 
indiquez le nombre de pages jointes 



gE SIGNATURE DU DEIVSANDEUR 
OU DU MANDATAIRE 
(Nom et quaiite du signataire) 




VISA DE LA PREFECTURE 
OU DE L'INPI 




La loi n°78-17 du 6 janvier 1978 relative a I'informatique, aux fichjers et aux libertes s'applique aux reponses faifcs k ce formulaire. 
Elle garantit un droit d'acces et de rectification pour les donnees vous concernant aupres de I'INPI. 



PROCEDE ET DISPOSUIF D'ASSEMBLAGE D'UN BLISTER ET 
D'UNE CARTONNETTE 



La presente invention concerne un procede d'assemblage entre : 

- un blister presentant deux faces principales planes et comportant au 
moins une bulle d'enfermement d'un produit, en saillie sur une premiere 
desdites faces principales, et 

- une cartonnette presentant deux faces principales planes et comportant 
au moins un trou de passage de ladite bulle, 

ie blister et la cartonnette etant susceptibles d'occuper une 
position relative determinee dans laquelle une premiere desdites faces 
principales de la cartonnette est accolee a la premiere face principale du 
blister, autour de la bulle, et au moins I'une des premieres faces principales 
i thermocollante ou rendue thermocollante, 

ledit procede comportant la succession des etapes consistant a : 
.^cer le blister et la cartonnette dans ladite position relative determinee, „ 

b) appliquer au blister et a la cartonnette, occupant ladite position relative 
determinee, une pression de serrage mutuel de leurs premieres faces 
principales et un traitement propre a rendre collante ladite premiere face 
principale thermocollante ou rendue thermocollante, pendant un temps 
necessaire a provoquer un thermocollage mutuel desdites premieres 
faces principales, 

c) faire cesser I'application de ladite pression et ledit traitement. 

Un tel procede est par exemple utilise dans I'industrie 
pharmaceutique, pour assembler un blister, comportant generalement 
plusieurs bulles d'enfermement d'une dose respective d'un medicament, par 
exemple sous la forme d'un comprime ou d'une gelule, avec une cartonnette 
portant des indications d'identification du medicament et, par exemple, des 
indications relatives a sa posologie ou des indications facilitant le respect de 
cette posologie. II peut egalement connaTtre des applications dans des 
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domaines techniques tres differents, tels que le conditionnement 
d'echantillons de parfum, de composants electroniques, de petit outillage, 
ces exemples n'etant nullement limitatifs. 

Dans I'etat actuel de la technique, ce precede est mis en ceuvre : 
5 - soit manuellement, a savoir plus precisement par des manipulateurs qui 
superposent a la main le blister et la cartonnette dans ladite position 
relative determinee, le cas echeant rabattent a plat sur la deuxieme des 
feces principales du blister un rabat initialement place dans le 
prolongement de la cartonnette, pour mettre en oeuvre l'£tape a, puis 
10 presentent manuellement I'ensemble ainsi forme entre les plateaux d'une 
presse de thermocollage, commandent manuellement I'appiication du 
pressage, generalement pour un temps predetermine, ce qui met en 
ceuvre les etapes b et c, puis recuperent manuellement I'ensemble ainsi 
assemble apres ouverture de la presse, 
15 - soit d'une facon automatique, correspondant en fait a une au ' roiion 
des etapes du procede manuel qui vient d'etre decrit, en particulier er, :* 
qui concerne la presentation a la presse de thermocollage et la reprise 
apres thermocollage, lesquelles continuent a mettre en ceuvre un 
mouvement alternatif. 
20 Ce mouvement alternatif de presentation a la presse et de reprise 

dans celle-ci, meme s"il est realise automatiquement, ne permet pas 
d'atteindre des cadences d'assemblage aussi elevees que les cadences 
possibles de realisation des blisters et de conditionnement ulterieur des 
ensembles respectivement formes par un blister et une cartonnette 
25 mutuellement assembles, si bien que I'operation d'assemblage mutuel des 
cartonnettes, tel qu'il est actuellement mis en oeuvre, ralentit I'ensemble 
d'une chaine de conditionnement d'un produit allant de la mise sous blister 
au conditionnement final des ensembles constitues par les blisters et les 
cartonnettes mutuellement assembles. 



Le but de la presente invention est de remedier a cet inconvenient 
et, a cet effet, la presente invention propose de mettre en ceuvre les etapes 
b et c du procede d'assemblage precite en faisant defiler conjointement, en 
continu, une succession de blisters et de cartonnettes places dans ladite 
position relative determinee lors de I'etape a, laquelle est egalement mise en 
ceuvre de facon continue, ce qui peut etre considere comme connu dans son 
principe du fait de I'existence de machines mettant en ceuvre le procede 
automatique precite de I'Art anterieur. 

La presente invention propose en outre une machine qui, 
comportant des moyens pour mettre en ceuvre ia succession des etapes a, b, 
c, se caracterise en ce que les moyens pour mettre en oeuvre les etapes b et 
c comportent des moyens pour faire defiler conjointement, en continu, une 
succession de blisters et de cartonnettes places dans leur position relative 
determinee lors de I'etape a, elle-meme misf' rr.Jivr-? par des moyens 
travaillant en continu, d'une fagon rannue de:r: - ^ pnrcu . , 

Un Homme du metier comprendra ais^<,:i...il qu / une telle raj.se en 
ceuvre des etapes b et c en continu, apres une mise en ceuvre de I'etape a 
en continu, permette d'atteindre des cadences d'assemblage mutuel des 
blisters et des cartonnettes en relation avec les cadences possibles de 
realisation prealable des blisters et de conditionnement uiterieur des 
ensembles formes par les blisters et les cartonnettes a I'etat mutuellement 
assemble, ce qui permet d'augmenter considerablement les cadences des 
chafries mettant en ceuvre successivement la realisation des blisters, c'est-a- 
dire I'enfermement des produits a conditionner dans ces derniers, 
I'assemblage mutuel des blisters et des cartonnettes et le conditionnement 
des blisters et des cartonnettes ainsi assembles mutuellement. 

Si, comme il est connu, la cartonnette comporte un rabat 
presentant une premiere face principale initialement placee dans le 
prolongement de la premiere face principale de la cartonnette et occupant, 
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dans ladite position relative determinee, une position rabattue dans laquelle 
sa dite premiere face principale est accolee a la deuxieme desdites faces 
principales du blister, au moins la premiere face principale du rabat ou la 
deuxieme face principale du blister etant thermocollante ou rendue 
5 thermocollante, on place de preference le rabat dans ladite position rabattue, 
lors de I'etape a, apres avoir accole mutuellement les premieres faces 
principales de la cartonnette et du blister, et Ton met en oeuvre I'etape b 
alors que le rabat occupe ladite positon rabattue de telle sorte que ladite 
pression de serrage mutuel constitue egalement une pression de serrage 

10 mutuel de la premiere face principale du rabat et de la deuxieme face 
principale du blister et que ledit traitement rende collante egalement ladite 
de ces faces principales qui est thermocollante ou rendue thermocollante, en 
1 choisissant ledit temps de telle sorte qu'il soit suffisant pour provoquer 
egalement un therm - *: j/k de la premiere face principale du rabat 

is et de la deuxieme f- ; «. -*!r •>< , cci blister. 

A cet effet, la .iv&enine selon 1'invention comporte de preference 
des moyens pour placer le rabat dans ladite position rabattue lors de Tetape 
a, apres avoir accole les premieres faces principales de la cartonnette et du 
blister, et les moyens pour mettre en oeuvre I'etape b sont propres a mettre 

20 en oeuvre cette etape b alors que le rabat occupe ladite position rabattue de 
telle sorte que ladite pression de serrage mutuel constitue egalement une 
pression de serrage mutuel de la premiere face principale du rabat et de la 
deuxieme face principale du blister et que ledit traitement rende collante 
egalement ladite de ces faces principales qui est thermocollante ou rendue 

25 thermocollante, ledit temps etant choisi de telle sorte qu'il soit suffisant pour 
provoquer egalement un thermocollage mutuel de la premiere face principale 
du rabat et de la deuxieme face principale du blister. 

Afin que le respect du temps necessaire a provoquer un 
thermocollage mutuel des premieres faces principales du blister et de la 
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cartonnette, et, le cas echeant, un thermocollage de la premiere face 
principale du rabat avec la deuxieme face principale du blister, n'entratne pas 
un encombrement excessif de la machine selon ("invention, on fait de 
preference defiler les blisters et les cartonnettes suivant une trajectoire 
5 curviligne lors de I'etape b. 

Cette etape b peut etre par ailleurs mise en ceuvre par tout type 
de moyen connu pour appliquer ladite pression de serrage mutuel et ledit 
traitement propre a rendre collante la ou les faces thermocollantes ou 
rendues thermocollantes. 
10 On peut ainsi par exemple pratiquer le thermocollage par 

application d'ultrasons, ou encore par induction ou par conduction 
thermique, ou encore par tout autre moyen approprie. 

Toutefois, on prefere utiliser des moyens de thermocollage par 
"-..>". .• -.•- nu des m0 yens de thermocollage par conduction thermique, qui 
15 «. r: -.«».■:■ ia qualite de barriere a I'encontre de I'air et de ITiumidite que 
.cent, en particulier, le PVC et I'ACLAR, materiaux frequemment utilises 
pour constituer la partie transparente d'un blister, notamment dans 
I'industrie pharmaceutique. 

Ainsi, selon un mode de mise en ceuvre prefere du procede selon 
20 I'invention, on fait circuler en continu une pluralite d'electrodes et une 
pluralite de contre-electrodes en un circuit ferme respectif, lesdits circuits 
fermes comportant un trongon limite commun le long duquel les electrodes 
et contre-electrodes suivent une trajectoire commune en etant appariees 
dans une position relative determinee dans laquelle elles presentent I'une 
25 vers I'autre une face plane respective, entre une entree au niveau de laquelle 
les electrodes et contre-electrodes se rapprochent mutuellement en circulant 
suivant ledit circuit ferme respectif et une sortie au niveau de laquelle les 
electrodes et contre-electrodes s'ecartent mutuellement en circulant suivant 
ledit circuit ferme respectif, et Ton met en ceuvre I'etape b en introduisant un 



• • 
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blister et une cartonnette places dans leur dite position relative determinee 
lors de I'etape a entre une electrode et une contre-electrode mutuellement 
correspondantes a I'entree de ladite trajectoire commune, et en faisant 
accomplir ladite trajectoire commune au blister et a la cartonnette places 
5 dans leur dite position relative determinee, entre ladite electrode et ladite 
contre-electrode mutuellement correspondantes, jusqu'a la sortie au niveau 
de laquelle I'ecartement mutuel de ladite electrode et de ladite contre- 
electrode mutuellement correspondantes met en ceuvre I'etape c. 

Lorsque les dimensions comparees de la cartonnette, entre ses 

10 deux faces principales, et de la saillie que la bulle forme sur la premiere face 
principale du blister sont telles que la bulle forme egalement une saillie par 
rapport a la deuxieme face principale de la cartonnette dans ladite position 
relative determinee, on prevoit que I'une des faces planes que I'electrode et 
la contre-electrode presentent Tune vers I'autre lorsqu'elles suivent lac'i 

15 trajectoire commune presente au moins un alveole de reception d'une bv"' 
et Ton met en ceuvre I'etape b de facon a engager la bulle dans ledit alveole. 

En d'autres termes, dans la machine selon I'invention, Ses moyens 
de thermocollage comportent dans le cas de ce mode de mise en ceuvre 
prefere du precede selon I'invention, des moyens pour faire circuler en 

20 continu ladite pluralite d'electrodes et ladite pluralite de contre-electrodes en 
ledit circuit ferme respectif, et cette machine comporte des moyens pour 
introduire un blister et une cartonnette places dans leur dite position relative 
determinee entre une electrode et une contre-electrode mutuellement 
correspondantes a I'entree de ladite trajectoire commune, le cas echeant de 

25 facon a engager la bulle dans ledit alveole, et des moyens pour degager le 
blister et la cartonnette mutuellement assembles d'entre ladite electrode et 
ladite contre-electrode a la sortie de ladite trajectoire commune. 

On entend ici par « electrode » un organe actif dans la production 
de I'echauffement necessaire au thermocollage et par « contre-electrode » 




7 

un organe constituant une simple contrepartie passive a cet egard, l'un et/ou 
I'autre de ces organes pouvant etre actifs dans I'application de la pression 
par ailleurs necessaire a ce thermocollage. Ainsi, I'electrode, au sens de la 
presente invention, peut consister en un plateau de pressage auquel est 
5 incorpore au moins un emetteur d'ultrasons, ou au moins un inducteur, ou 
au moins une resistance electrique chauffante, selon le type de moyens de 
thermocollage choisi, et la contre-electrode, au sens de la presente 
invention, consister en un plateau de pressage simplement realise en un ou 
des materiaux choisis de facon a en faire une contrepartie compatible pour 
10 I'electrode. 

Les contre-electrodes etant techniquement plus simples que les 
electrodes et moins coGteuses, on peut les prevoir en nombre plus important .. 
que le nombre des electrodes et leur faire accomplir un circuit ferme plus y, 
complexe, sans qu'il en results un surcout prohibit? ? v» htne de mise ? 

15 en ceuvre du procede, en comparaison des avs •'•?>. ion peut en .; 

attendre. •, 
Ainsi, selon un mode mise en ceuvre prefere du procede selon ■-■ 
I'invention, on fait accomplir aux contre-electrodes, en amont de ladite 
trajectoire commune, une trajectoire amont le long de laquelle leur dite face 

20 est tournee vers le haut et on les utilise, le long de cette trajectoire amont, 
comme vehicules pour un blister et une cartonnette respectifs lors de la mise 
en ceuvre de I'etape a. 

A cet effet, avantageusement, on realise ou choisit les contre- 
electrodes de telle sorts qu'elles presentent respectivement ledit alveole 

25 eventuel et Ton met en ceuvre I'etape a en deposant successivement, a plat, 
grace a des moyens appropries de la machine selon I'invention dans un mode 
de realisation prefere de celle-ci : 
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- la cartonnette par la deuxieme de ses dites faces principales sur ladite 
face d'une contre-electrode, en plagant ledlt trou en reglstre avec ledit 
alveole, et 

- le blister par sa premiere face princlpale sur la premiere face principale de 
5 la cartonnette, en engageant ladite bulle dans ledit trou et, a travers lui, 

dans ledit alveole. 

Ensuite, le cas echeant, c'est-a-dire si la cartonnette comporte un 
rabat comme on I'a indique precedemment, on poursuit la mise en ceuvre de 
I'etape a en pliant, grace a des moyens appropries de la machine, le rabat 
10 eventuel de la cartonnette pour I'amener de sa position initiate a sa position 
rabattue. 

On observera que les contre-electrodes, grSce a la presence de 
I'alveole eventuel de reception de la bulle, constituent un moyen 
particulierement efficace i'rxi^, un indexage mutuel precis des 

15 cartonnettes, des bliste*.- v , c't-s -.^-electrodes avant I'accomplissement 
de la trajectoire commune aux c;:ci£rodes. ,^ 
De meme, on fait de preference accomplir aux contre-electrodes, 
en aval de ladite trajectoire commune, une trajectoire aval qui fait partie 
integrante de leur circuit ferme et le long de laquelle leur dite face est 

20 tournee vers le haut, auquel cas on les utilise, le long de cette trajectoire 
aval, comme vehicules pour un blister et une cartonnette respectifs, 
mutuellement assembles. 

Naturellement, on peut egalement utiliser ainsi les contre- 
electrodes, en amont et/ou en aval de la trajectoire commune, comme 

25 vehicules pour les cartonnettes et pour les blisters en I'absence d'alveole 
dans la face plane des contre-electrodes. Dans le cas d'une telle absence, 
Hndexage mutuel des cartonnettes, des blisters et des contre-electrodes 
peut etre assure par des moyens auxiliaires tels qu'au moins un taquet de 
positionnement, solidaire de chaque contre-electrode respectivement. 



Par contre, pour faire en sorte que la trajectoire commune des 
electrodes et des contre-electrodes soit curviligne, de preference, le circuit 
ferme des electrodes est circulaire et le circuit ferme des contre-electrodes 
en forme d'arc de cercle coaxial au circuit ferme des electrodes le long de 
ladite trajectoire commune. 

Ainsi, selon un mode de realisation prefere de la machine selon 
l'invention, les moyens pour faire circuler les electrodes en circuit ferme 
comportent une roue montee a la rotation autour d'un axe determine et 
portant les electrodes, par nntermediaire de moyens autorisant un 
escamotage elastique centripete de celles-ci, independamment I'une de 
I'autre, dans une orientation dans laquelle ladite face de chacune est tournee 
en sens centrifuge, un moteur d'entrainement de la roue dans un sens 
determine tel que ladite trajectoire commune soit parcourue de I'entree vers 
1- • . moyens pour faire circuler les contre-electrodes en circuit 

<«... : A voh ;-jnt un transporter sans fin guide en arc de cercle coaxial a 
ladrte iC j<s autour de celle-ci et portant les contre-electrodes dans une 
orientation telle que ladite face de chacune soit tournee vers ladite face 
d'une electrode respective le long dudit arc de cercle, et des moyens 
d'engrenement entre ladite roue et ledit transporter sans fin de telle sorte 
que le moteur d'entramement de la roue entraine egalement le transporter 
sans fin, par nntermediaire de la roue et en synchronisme avec celle-ci. 

Un Homme du metier comprendra aisement que I'obtienne ainsi 
un mode de realisation particulierement simple des moyens permettant de 
faire accomplir aux electrodes un circuit ferme circulaire, et d'assurer en 
meme temps un parfait synchronisme des deplacements respectifs des 
electrodes et contre-electrodes suivant leur circuit ferme respectif. Un 
reglage des moyens prevus pour s'opposer elastiquement a I'escamotage 
centripete des electrodes permet d'assurer un reglage de la pression qui est 
appliquee entre elles et les contre-electrodes aux blisters et aux cartonnettes 
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occupant leur position relative predeterminee, lors de la mise en oeuvre de 
I'etape b. 

En outre peuvent etre avantageusement prevus des moyens pour 
provoquer un escamotage centripete coercitif des electrodes en cas d'arret 
5 du moteur d'entrainement, ce qui permet d'eviter de maintenir la pression et 
le chauffage pendant un temps trap long lors de la mise en oeuvre de I'etape 
b et par consequent de provoquer une fusion du materiau constitutif du 
blister et, le cas echeant, du materiau constitutif de la cartonnette, pouvant 
s'accompagner d'un collage sur les electrodes ou contre-electrodes ; il est 

10 cependant prudent d'eliminer malgre tout les blisters et cartonnettes qui se 
trouvent accomplir la trajectoire commune de thermocollage lors d'un tel 
arret du moteur d'entrainement. 

De preference, pour eviter que les blister et cartonnettes tendent 
a accompagner le mouvement des electrodes plutot que celui des contre- 

15 electrodes une fois franchie leur trajectoire commune de thermocollage 
lorsque les contre-electrodes constituent des vehicules pour un blister et une 
cartonnette respectifs, mutuellement assembles, en aval de ladite trajectoire 
commune, chaque electrode presente de preference au moins un poussoir 
d'ejection respectif, escamotable elastiquement a partir d'une position 

20 determinee dans laquelie il fait saillie sur ladite face de I'electrode respective. 
Ce poussoir d'ejection s'escamote a I'entree de !a trajectoire commune, sous 
I'effet de son application sur ladite face de la contre-electrode par 
rintermediaire du blister et de la cartonnette mutuellement superposes, et 
reste ainsi escamote pendant tout le parcours de la trajectoire commune ; 

25 par contre, a la sortie de celle-ci, des lors que la contre-electrode ne le 
maintient plus elastiquement dans un etat escamote, par rintermediaire du 
blister et de la cartonnette respectifs, il tend a reprendre ladite position 
determinee, en saillie par rapport a la face de I'electrode, et, en revenant 
ainsi a sa dite position determinee, il repousse le blister et la cartonnette a 



• • 
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I'etat mutuellement assemble et les oblige a rester sur ladlte face de la 
contre-electrode. 

Oh observera qu'une machine selon ^invention presente une 
grande simplicity de realisation, d'ou decoule en particulier une grande 
5 fiabilite en depit des cadences considerablement accrues, en comparaison 
avec I'Art anterieur, auxquelles permet d'acceder la mise en ceuvre du 
procede selon finvention. 

D'autres caracteristiques et avantages du procede et de la 
machine selon Invention ressortiront de la description ci-dessous, relative a 
10 un exemple non limitatif de mise en oeuvre et de realisation, respectivement, 
ainsi que des dessins annexes qui font partie integrante de cette description. 

Les figures 1 et 2 montrent des vues en perspective, 
respectivement recto et verso, de I'ensemble constitue par un blister et une 
cartonnette a rabat, assembles par le procede sr... •• y.rVon, avec 
15 illustration de deux details a plus grande echelle, do: * ! *• -> aver vehement 
partiel. 

La figure 3 illustre les principals etapes successives du procede 
selon Hnvention, appliquees a la realisation de I'ensemble illustre aux figures 
1 et 2, a partir d'une cartonnette a rabat et d'un blister. 
20 La figure 4 montre une vue, en elevation laterale, d'une partie de 

machine de conditionnement constituant la machine selon llnvention. 

La figure 5 montre, en une vue en elevation laterale et a plus 
grande echelle, les parties de cette machine plus particulierement destinees 
a la mise en ceuvre de I'etape a du procede. 
25 La figure 6 montre une vue de dessus de certains details de cette 

partie, dans un sens repere en VI a la figure 5, le sens de la vue de la figure 
5 etant repere par une fleche V a la figure 6. 

La figure 7 montre, en une vue agrandie et en elevation laterale, 
les parties de la machine mettant en oeuvre les etapes b et c. 



12 

La figure 8 montre une vue de ces parties de la machine 
partiellement en coupe par un plan repere en VIII-VIII a la figure 7, et 
partiellement en elevation. 

La figure 9 illustre, en une vue correspondant a celle des figures 4 
5 a 7 mais encore agrandies, pour partie en coupe par un plan moyen repere 
en IX-IX a la figure 10, le detail d'une electrode et de son montage. 

La figure 10 montre les memes details, en partie en vue dans un 
sens repere en X a la figure 9 et en partie en coupe par un autre plan moyen 
repere en X-X a cette figure 9. 
io Les figures 11 et 12 montrent, en des vues analogues a celles des 

figures 4, 7 et 9 mais a une echelle intermediate entre celles des figures 7 et 
9, la cooperation entre une electrode et une contre-electrode a deux instants 
de raccomplissement de leUr trajectoire commune. 

On se referera en »r * "<•-:■ - *x figures 1 et 2, ou I'on a illustre 
15 un ensemble 1 generalemr vl^yuc. ssr.-.le terme anglais « WALLET », 
signifiant « portefeuille », et reai^e \^ assemblage solidaire, au moyen .du 
precede selon I'invention schematise a la figure 3, de deux composants 
initialement distincts, a savoir un blister 2 et une cartonnette 3 qui, dans 
I'exemple illustre, presente un rabat 4 realise en une seule piece avec elle ; 
20 ce rabat 4 est toutefois facultatif au regard de la mise en ceuvre de la 
presente invention, et I'Homme du metier comprendra aisement que les 
etapes du procede selon I'invention qui vont etre decrites par la suite et qui 
sont liees a la presence de ce rabat 4 seraient simplement omises en 
I'absence d'un tel rabat 4. 
25 Le blister 2 est lui-meme generalement constitue de deux 

composants assembles solidairement, par thermocollage, prealablement a la 
mise en oauvre du procede selon I'invention, a savoir : 
- une feuille 5 d'une matiere thermopiastique semi-rigide, transparente, 
presentant deux faces principales 6, 7 planes, mutuellement paralleles, et 



thermoformee de fagon a presenter en saillie sur sa face principale 6, 
c'est-a-dire en creux dans sa face principale 7, au moins une bulle 8, a 
savoir dans I'exemple non limitatif illustre 28 bulles 8 mutuellement 
identiques et regulierement reparties, cette bulle 8 ou chacune de ces 
5 bulles 8 respectivement contenant a titre d'exemple non limitatif un 
comprime ou une gelule, non illustree et non referenced, et 
- une feuille 9 souple generalement formee d'un materiau multicouche 
comportant en particulier une couche d'aluminium, presentant deux faces 
principals 10, 11 dont la premiere est solidarisee a plat, de fagon 
10 etanche, par exemple par thermocollage, avec la face 7 qu'elle recouvre y 
compris au niveau des bulles 8, pour fermer ces dernieres de fagon 
etanche de toute part, la feuille 9 etant choisie pour etre dechirable a 
volonte par un utilisateur, par exemple sous I'effet d'une pression 
apo'lv-.i-ii une bulle 8 et se transmettant a la feuille 9 par 
15 I' : - "*r "r.^'5'> A\ produit contenu dans cette bulle 8. 

L.r.; ueux feuilles 5 et 9, c'est-a-dire egalement leurs faces 
principales 6, 7, 10, 11, presentent un meme plan rectangulaire dans 
I'exemple illustre. 

Une telle conception de blister 2 est bien connue d'un Homme du 
20 meter et la presente invention s'applique tout aussi bien a des blisters de 
conception differente, egalement connue, comportant comme le blister 2 
illustre deux faces principales planes, a savoir dans i'exemple illustre les 
faces 6 et 11 opposees aux faces 10 et 7 d'assemblage mutuel des feuilles 5 
et 9, I'une de ces faces principales, a savoir dans cet exemple la face 6, 
2 5 portant en relief au moins une bulle 8 de reception d'un produit quel qull 
soit, et ceci quelle que soit la nature des materiaux constitutifs de ces 
blisters. 

La cartonnette 3 est quant a elle realisee, en une piece avec son 
rabat 4 eventuel, en un materiau semi-rigide tel que du carton ou une 
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matiere thermoplastique. Elle present deux faces principales planes, 
mutuellement paralleles 12, 13. De meme, le rabat 4 presente deux faces 
principales mutuellement paralleles 14, 15, qui prolongent copianairement la 
face 13 et la face 12 dans un etat initial du rabat 4 par rapport a la 
5 cartonnette 3, c'est-a-dire dans un etat prealable a la mise en oeuvre de la 
presente invention. 

La cartonnette 3 et le rabat 4, c'est-a-dire leurs faces principales 
12, 13, 14, 15, presentent une forme identique a celle des faces principales 6 
et 11 du blister 2, c'est-a-dire une forme rectangulaire dans I'exemple 

10 illustre, avec des dimensions identiques ou legerement superieures a celles 
de ces faces 6 et 11. 

Dans des positions qui, respectivement sur la face 12 de la 
cartonnette 3 et sur la face 14 du rabat 4, correspondent aux positions 
respectives des bulles 8 sur la face 6 du blister 2, la cartonnette 3 et le rabat 

is 4 sont perces de part en part de trous respectifs 16, 17 qui presentent une 
forme similaire a celle qu'une bulle 8 presente a son raccordement avec la 
face 6 mais une dimension legerement superieure de telle sorte que, comme 
le montrent les figures 1 et 2, on puisse accoler la cartonnette 3 a plat, par 
sa face 13, a la face 6 du blister 2 en engageant chaque bulle 8 dans un trou 

20 16 respectif et le rabat 4, par sa face 14, a la face 11 du blister 2 en plagant 
un trou 16 en regard de chaque bulle 8 afin de faciliter I'extraction du 
contenu de cette bulle 8 par perforation de la feuille 9. 

Le rabat 4 et la cartonnette 3 sont raccordes mutuellement le long 
d'une ligne rectiligne de pliage 18, illustree a la figure 2 comme un pont de 

2 5 matiere les raccordant mutuellement, cette ligne de pliage 18 comcidant avec 
Tun, respectif, de leurs bords les plus longs. 

L'une, au moins, des faces 11 et 14 et Tune, au moins, des feces 6 
et 13 est thermocollante par nature ou rendue thermocollante par un 
precede approprie, connu d'un Homme du metier, tel qu'une enduction de 
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polyethylene et le procede selon Invention est utilise, dans I'application 
illustree, pour thermocoller la face 13 de la cartonnette 3 sur la face 6 du 
blister 2, tout autour des trous 16 et des bulles 8, et la face 14 du rabat 4 
eventuel sur la face 11 du blister 2, tout autour des trous 17 et le cas 
echeant les faces 13 de la cartonnette et 14 du rabat 4 eventuel, autour du 
blister 2, pour former le portefeuille 1 a partir du blister 2 deja realise, d'une 
part, et de la cartonnette 3 et du rabat 4 occupant leur position' relative 
initiale, d'autre part. 

A cet effet, comme on I'a schematise a la figure 3 et en utilisant 
une machine 20 dont un mode de realisation actuellement prefere est illustre 
aux figures 4 a 12, on utilise un procede de thermocollage par induction ou, 
de facon encore preferee, par effet Joule et conduction thermique, applique 
a des cartonnettes 3, avec leur rabat 4 eventuel, et a des blisters 2 defilant 
en continu en etant transportes, a cet effet, pa>- •^v^es 
avantageusement constitues par des contre-electrodes l& z* : rn«rn y&tai&e 
appropriees, que i'on fait circuler en circuit ferme, en contra., r^a-dire 
toujours dans le meme sens et avec une Vitesse constante apres reglage, en 
regime de fonctionnement normal de la machine 20. 

A cet effet, comme le montre la figure 4, cette machine 20 
comporte un transporter sans fin 21, comprenant deux courroies ou deux 
chaines sans fin 22 mutuellement juxtaposees suivant une direction 
horizontale non referencee et guidee par des paires de roues a gorge ou de 
roues dentees mutuellement juxtaposees suivant cette direction et montees 
en rotation autour d'un axe respectif de chaque paire, oriente suivant cette 
direction, a savoir dans I'exemple illustre deux roues 23 de meme axe 29, 
supportees par un bati 35 de la machine, par I'intermediaire d'un dispositif 
connu 36 de mise en tension des courroies ou chaines 22, deux roues 24 
montees a la rotation autour d'un meme axe 30, deux roues 25 montees a la 
rotation autour d'un meme axe 31, deux roues 26 montees a la rotation 
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autour d'un meme axe 32, deux roues 27 montees a la rotation autour d'un 
meme axe 33 et deux roues 28 montees a la rotation autour d'un meme axe 
34, les axes 30 a 34 etant fixes par rapport au bati 35 de la machine et la 
rotation des roues 23 a 28 autour de I'axe respectif, par rapport a ce bati 35, 
5 etant une rotation libre. 

Les axes 29 a 32 sont situes a un meme niveau et les paires de 
roues correspondantes definissent pour le transporter 21 un brin superieur 
37, actif pour la mise en ceuvre du procede selon Invention, alors que les 
axes 33 et 34 sont situes a un niveau inferieur et que les roues 

10 correspondantes assurent simplement la fermeture du circuit du transporter 
21 sous forme d'un brin inferieur 38 quant a lui denue de role actif dans la 
mise en oeuvre du procede selon I'invention. 

Plus precisement, en reference a un sens determine 39 de 
parcours du circuit ferme par le? .. .. r ; . \ chaines 22, les roues 23, 24; 

15 25, 26, 27, 28 se succedent dor- ;v f ~-«;?r: »i tes roues 23 et 24 definissent 
un trongon amont horizontal 40 ab brm superieur 37, c'est-a-dire de la 
trajectoire correspondante des contre-electrodes 19, alors que les roues 25 
et 26 definissent un troncon horizontal 41 aval de ce brin superieur 37 et de 
cette trajectoire, a un niveau identique de celui du trongon 40. Entre la paire 

20 de roues 24 et la paire de roues 25, le brin superieur 37 et ladite trajectoire 
presentent un trongon curviligne 42, concave, en arc de cercle d'axe 43 
parallele aux axes 30 et 31, le brin 37 etant guide a ce niveau par des 
moyens qui seront decrits ulterieurement. A titre d'exemple non limitatif, on 
a illustre I'axe 143 a un niveau legerement inferieur a ceiui des axes 30 et 

25 31, si bien que le trongon 42 presente en reference a I'axe 143 une longueur 
angulaire legerement superieure a 180°, mais d'autres choix pourraient etre 
effectues sans que Ton sorte du cadre de la presente invention, notamment 
en fonction de la valeur qull convient de donner a la longueur developpee du 
trongon 42, compte tenu de la Vitesse de deplacement du transporter 21 
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dans le sens 39, du temps necessaire a assurer le thermocollage dans des 
conditions qui seront detaillees ulterieurement, et des cadences a respecter 
pour integrer la machine 20 dans une chaine de conditionnement. 

Les courroies ou chaines 22 portent conjointement une multitude 
de contre-electrodes 19 qui se succedent dans le sens 39 et raccordent 
mutuellement les deux courroies ou chaines 22 qui assurent leur transport 
suivant le circuit ferme du transporter 21 en maintenant entre elles un 
ecartement uniforme. 

Chaque contre-electrode 19 presente la forme generale d'une 
plaque presentant une face utile 43 plane qui, au niveau des trongons amont 
40 et aval 41 du brin superieur 37 du transporter 21, est horizontale et 
tournee vers le haut, en etant disposee au-dessus des courroies ou chaines 
22. 

'j r .;» .•.:»» ...Tj> utile 43 presente une forme sensiblement 
complenr *r*r* rte •& de la face 6 du blister 1, avec des dimensions de 
plan qui cor.. ,....-aSent aux plus grandes dimensions, parmi les dimensions 
des faces principales respectives du blister 2, de la cartonnette 3 et du rabat 
4 eventuel de celle-ci, si ces dimensions sont differentes. En d'autres termes, 
dans I'exemple illustre, elle est rectangulaire, sa plus grande dimension etant 
orientee dans le sens 9 si I'on se refere aux trongons amont 40 et aval 41, et 
elle est creusee d'autant d'alveoles 44 que la face 6 presente de bulles 8, 
avec une conformation et un positionnement des alveoles 44 aussi 
etroitement que possible complementaires de ceux des bulles 8 sur la face 6 
de fagon a permettre un effet d'emboTtement mutuel qui sera decrit par la 
suite. 

Approximativement en son milieu si I'on se refere aux trongons 
amont 40 et aval 41 et au sens 39, chaque contre-electrode 19 porte en 
saiilie vers le bas des partes non referencees de solidarisation avec les deux 
courroies ou chaines 22 et, a I'oppose de celle-ci, c'est-a-dire en dessous de 
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cel!es-ci au niveau des trongons amont 40 et aval 41, et de part et d'autre de 
la paire de courroies ou de chatnes 22, ces pattes portent deux galets 45 
montes a la rotation libre autour d'un axe 46 parallele aux axes 29 a 34. Au 
niveau des trongons amont 40 et aval 41, les galets 45 de chaque contre- 
5 electrode 19 s'appuient vers le bas sur un guide rectiligne respectif 47, 48 
alors qu'au niveau du trongon curviligne 42, les galets 46 disposes 
respectivement de part et d'autre de la paire de courroies ou de chaines 22 
s'engagent a llnterieur d'un rail de guidage respectif 49 de conformation 
generate en arc de cercle d'axe 143, les deux rails de guidage 49 presentant 

10 une section en U ouverte de Tun de ces rails 49 vers I'autre de fagon a 
recevoir les galets 45 respectivement correspondants et a les retenir aussi 
bien en direction centrifuge qu'en direction centripete, en reference a I'axe 
143, en opposant un minimum de resistance au parcours du trongon 42 par 
les galets 46. Vers I'amont en reference au sens 39, chaque contre-electrode 
19 porte solidairement un taquet respectif 50 qui forme une saillie par 
rapport a sa face utile 43, immediatement en amont de ceile-ci en reference 
au sens 39 et lateralement en reference a ce sens 39, a savoir a droite de la 
face utile 43 en reference a ce sens 39 dans I'exemple illustre. 

AInsi congue, chaque contre-electrode 19, successivement, est 

20 utilisee comme vehicule pour mettre en oeuvre une premiere etape du 
procede selon I'invention, au niveau du trongon amont 40, d'une fagon qui va 
etre detaillee a present plus particulierement en reference aux figures 3 a 6. 

Au cours de cette premiere phase, chaque face utile 43 de contre- 
electrode 19 passe successivement, dans le sens 39, en regard de trois 

2 5 postes 51, 57, 63 dont le dernier peut etre omis en ['absence de rabat 4 sur 
les cartonnettes 3. 

Le poste 51 constitue un poste de depilage de cartonnettes 3, 
avec leur rabat 4 occupant sa position initiale, a partir d'un magasin 52 dans 
lequel les cartonnettes 3 avec leur rabat 4 se presentent suivant une 
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orientation verticale, en file horizontale pour se presenter successivement, 
dans le sens 39, au poste de depilage 51. Au niveau de ce poste 51, une 
roue 53 montee et entrainee en rotation en synchronisme avec le 
transporter 21, autour d'un axe 54 parallele aux axes 29 a 34 et situe a un 
5 niveau superieur a celui du brin 37, et munie peripheriquement de ventouses 
55, selon une conception connue en elle-meme, prend successivement en 
charge les cartonnettes 3, avec leur rabat 4, qui se presentent en aval du 
magasin 52 en reference au sens 39 pour ies deposer une a une sur la face 
utile 43 d'une contre-electrode 19 respective, dans une position qui ressort 

10 des figures 3, 5 et 6, dans laquelle la face 12 de la cartonnette 3 repose a 
plat sur la face utile 43 de la contre-electrode 19 et dans laquelle les trous 16 
sont places en registre avec les alveoles 44. Dans cette position, le rabat 4 
forme une saillie, en porte-a-faux, lateralement par rapport a la face utile 43, 
a savoir plus precisement a droite de celle-ci en reference ai« *vi.7 Z$ >.?'s 

15 une glissiere 56 convenablement portee par le bati 35 de vn^tr--- 
formant un porte-a-faux dans le sens 39 au niveau du poste i;.../ ,. ; r J £cirjt 
appui de facon localisee sur la face 13 de la cartonnette 3 et offrant un appui 
de facon localisee au rabat 4, evite tout basculement de la cartonnette 3 et 
du rabat 4 par rapport a la contre-electrode 19 correspondante. Le taquet 50 

20 de cette contre-electrode 19, buttant contre la cartonnette 3 et/ou le rabat 4 
a proximite immediate de leur jonction mutuelle, fait en sorte que I'ensemble 
forme par la cartonnette 3 et le rabat 4 accompagne la contre-electrode 19 
dans son mouvement, dans le sens 39, vers le poste suivant 57. 

Ce poste 57 est un poste de depilage de blisters 2, en provenance 

25 d'un magasin 58 sous forme d'une pile verticale dans laquelle les faces 6 et 
11 sont horizontales et dans laquelle la face 6 et les bulles 8 sont tournees 
vers le haut. Dans I'exemple non limitatif illustre, le poste 57 comporte un 
depileur 144 de type connu, comportant quatre vis sans fin 145 verticales, 
entrainees en synchronisme avec le deplacement du transporter 21 et 
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laissant descendre les blisters 2 un a un, a chaque tour, pour les deposer un 
a un entre des taquets 146 d'un transporter sans fin 58 accomplissant un 
circuit ferme, en synchronisme avec le deplacement du transporteur 21, 
autour de deux rouleaux 59 et 60 d'axe respectif 61, 62 parallele aux axes 29 
5 a 34, au-dessus du brin superieur 37 du transporteur 21 au niveau du 
trongon amont 40 de celui-ci. Les taquets 146 du transporteur sans fin 58 
sont propres a prendre en charge successivement chacun des blisters 2 qui 
se presente en bas de la pile du magasin 58 et en est preleve par le depileur 
144 pour le deposer, apres I'avoir retourne, sur une cartonnette 3 respective 

10 reposant elle-meme sur la face utile 43 d'une contre-electrode 19. Le poste 
de depilage 57 est regie de telle sorte qu'alors, chaque bulle 8 s'engage dans 
un alveole respectif de la face utile 43 de la contre-electrode 19, en 
traversant la cartonnette 3 de part en part par un trou 16 respectif, si bien 
qu'en quittant le poste 57, en se dr'? le sens 39 au niveau du 

15 trongon amont 40, chaque contre-e! ! f> " ° " a et entraine, notamment 
par effet d'embottement des bulles 8 dai io alveoles 44 a travers les trous 
16, a la fois une cartonnette 3 et un rabat 4, dont la position par rapport a la 
contre-electrode 19 n'a pas change, et un blister 2 dont la face 6 repose a 
plat sur la face 13 de la cartonnette 3 mais dont la face 11 est tournee vers 

20 le haut, de meme que la face 14 du rabat 4 qui est alors encore dispose 
lateralement par rapport au blister 2, toujours en porte-a-faux par rapport a 
la face utile 43 de la contre-electrode 19. 

Des lors, I'emboitement des bulles 8 a travers les trous 16 de la 
cartonnette 3 dans les alveoles 44 de la contre-electrode 19 assure a la fois 

2 5 1'entraTnement de la cartonnette 3, avec son rabat 4, et du blister 2 par la 
contre-electrode 19, en complement de I'action du taquet 50 a cet effet, et le 
maintien d'un positionnement relatif precis, et ceci pendant le parcours de la 
suite du trongon amont 40, puis du trongon 42 et enfin du trongon 41. 
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Le poste 63 est un poste de rabattement du rabat 4, par sa face 
14, sur la face 11 du blister 2, par pliage le long de la ligne 18 au moyen de 
guides 64 et 65 dont la realisation releve des aptitudes normales d'un 
Homme du metier et dont les premiers appuient successivement vers le haut 
et vers le bas sur la face 15 du rabat 4 alors que les seconds maintiennent 
une pression vers le bas sur la face 11 du blister 2 pour le maintenir en appui 
sur la face 43 de la contre-electrode 19 par I'intermediaire de la cartonnette 
3. Avantageusement, ce poste 57 comporte egalement, immediatement en 
aval des guides 64 et 65, un galet 66 monte a la libre rotation autour d'un 
axe 67 parallele aux axes 29 a 34, au-dessus du troncon amont 40 du brin 
37, pour ecraser le pli forme entre le rabat 4 et la cartonnette 3 par la ligne 
de pliage 18. 

L'ensemble constitue par la contre-electrode 19, la cartonnette 3, 
le blister 2 et ; : '■- \;s\ mutuellement superposes,-a plat, passe alors 
du troncon 4". ? ,f r on < » " A 2 ou s'effectue un thermocollage entre le blister 2 
et la cartonnette 3, «i une part, le rabat 4, d'autre part, par passage a, un 
poste de thermocollage 68 qui sera decrit plus en detail en reference aux 
figures 4 et 7 a 12. On constitue ainsi sur chaque contre-electrode 19 un 
portefeuille 1 qui, ensuite, parvient, toujours entraine par I'emboTtement des 
bulles 8 dans les alveoles 44 a travers les trous 16 de la cartonnette 3 et par 
le taquet 50 de la contre-electrode 19, au troncon aval 41 au niveau duquel 
se situe un poste 69 de reprise des portefeuilles 1 ainsi constitues, par 
exemple au moyen d'un dispositif a ventouses 70 de type connu en lui- 
meme, avant que chaque contre-electrode 19 parcoure le brin inferieur 38 du 
transporter 21 pour revenir en amont du trongon 40 en vue d'un nouveau 
cycle de mise en ceuvre du precede selon I'invention. 

Conformement a la presente invention, au poste 68, le 
thermocollage est assure alors que les contre-electrodes 19 continuent a se 
deplacer en continu, avec la cartonnette 3, le rabat 4 et le blister 2 
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respectifs, ce qui permet a la machine 20 selon llnvention de s'integrer a une 
chame de conditionnement en continu. 

A cet effet, a chaque contre-electrode 19 en defilement, le long du 
troncon 42 curviligne, est associee une electrode respective 71 qui 
5 I'accompagne dans son deplacement. 

A cet effet, plusieurs electrodes 71 sont portees, de facon 
uniformement repartie angulairement autour de I'axe 143, par une roue 60 
montee a la rotation autour de I'axe 143 par rapport au bati 35 de la 
machine et entramee en rotation, autour de cet axe 143, par un moteur 73, 

10 par exemple electrique, simplement schematise a la figure 8, dans des 
conditions telles qu'en dessous de I'axe 143, face aux contre-electrodes 19 
parcourant le trongon 42, les electrodes 71 se deplacent en arc de cercle 
d'axe 143 dans un meme sens 74 que les contre-electrodes 19 et a la meme 
tesse angulaire que ces dernieres. 

A cet effet, avantageusement, la roue 72 elle-meme, entrainee par 
le moteur 73, est utilisee pour entrainer le transporteur 21. Par exemple, a 
cet effet, la roue 72 presente peripheriquement autant d'encoches 75, 
ouvertes dans le sens d'un eloignement par rapport a I'axe 143, que 
d'electrodes 71, regulierement reparties angulairement autour de I'axe 143 

20 comme ces dernieres mais decalees lateralement par rapport a ces dernieres, 
respectivement de part et d'autre de celles-ci, suivant une direction parallele 
a I'axe 143, et les pattes non referencees de liaison entre chaque contre- 
electrode 19 et ses galets 46 portent solidairement, en saillie vers I'axe 143, 
une barrette respective 76 parallele aux axes 29 a 34 et 143 et propre a 

25 engrener avec une encoche 75 respective lorsque la contre-electrode 19 en 
question parcourt le troncon 42 de la trajectoire du transporteur 21. A cet 
effet, I'ecartement angulaire mutuel entre des encoches 75 qui se succedent 
dans le sens 74, en reference a I'axe 143, est identique a I'ecartement 
angulaire entre deux barrettes 76, c'est-a-dire egalement entre deux contre- 
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electrodes 19, qui se succedent dans ce mime sens au niveau du troncon 
42. Un dimensionnement approprie, a cet effet, des composants du poste 68 
releve des competences normales d'un Homme du metier. 

Ainsi, la rotation de la roue 72 dans le sens 74 amene des paires 
d'encoches 74 successives en prise avec des barrettes 76 successives et 
provoque coercitivement un deplacement du transporter 21 en parfait 
synchronisme avec la rotation de la roue 72, de facon a presenter 
successivement face a chaque contre-electrode 19 une electrode 71 
respective. 

La synchronisation des depileurs 51 et 57 et du transporter 70 du 
poste de reprise 69 pourrait etre assuree de la meme facon, mais Ton 
prefere des moyens electriques de synchronisation de moteurs respectifs 
d'entrainement, non illustres, avec le moteur 73 d'entrainement de la roue 
72 et du transporter 21. 

L'association de chaque electrode 71 avec Y&m:"^.. -'vi- ■ 
respectivement correspondante doit s'accompagner de rapplicatteiv, 
pression d'appui mutuel, a plat, entre les faces principales thermocollantes 
ou rendues thermocollantes, respectivement du blister 2, de la cartonnette 3 
et du rabat 4, a savoir I'une et/ou I'autre des faces 6 et 13 et I'une et/ou 
I'autre des faces 11 et 14. 

A cet effet, alors que la position radiale des faces utiles 43 des 
contre-electrodes 19 en reference a I'axe 143 est maintenue fixe par I'effet 
du guidage des galets 45 dans les rails de guidage curvilignes 49, on utilise 
un montage elastiquement escamotable, en direction de I'axe 143, des 
electrodes 71 sur la roue 72, ce montage etant en outre propre a permettre 
un escamotage centripete coercitif des electrodes 71 se trouvant face aux 
contre-electrodes 19 qui correspondent au troncon 42 en cas d'arret, 
accidentel ou non, du moteur 73 ou plus generalement de la machine 20. 
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Ce montage va etre decrit a present, plus parb'culierement en 
reference aux figures 7 a 12. 

Comme le montre plus particulierement la figure 8, la roue 12 est 
essentiellement constitute de deux- disques 77, 78 de meme diametre, et de 
5 meme axe 143, presentant un chant respectif cylindrique de revolution 
autour de cet axe et creuse des encoches 75, qui se correspondent par 
paires suivant une direction parallele a I'axe 143, et les electrodes 71 sont 
disposees entre ces deux disques 77 et 78, dont le second a ete omis aux 
figures 4 et 7 afin de permettre d'illustrer les electrodes 71 et leur montage. 

10 Les deux disques 77 et 78 presentent ici Tun vers I'autre une face 

respective 79, 80 plane et perpendiculaire a I'axe 143. 

Les differentes electrodes 71, au nombre de 20 dans I'exemple 
non limitatif illustre, sont montees sur la face 79 du disque 77, laquelle porte 
solidairement autant de glissieres 81, rao"'-' ?p f- nee a I'axe 143, que 

15 d'electrodes 71. Chacune de ces gliss£" - 3\ i; ^ees en relief sur la 
face 79, presente un plan moyen 82 incluai ;u i u,^ 143 et commun a une 
paire respective d'encoches 75 qui se correspondent suivant une direction 
parallele a cet axe 143 ; les plans moyens 82 sont ainsi regulierement 
repartis angulairement autour de I'axe 143 comme les electrodes 71 et les 

20 paires d'encoches 75. 

Chaque glissiere 81 porte elle-meme, avec possibilite de 
coulissement relatif suivant une direction respective 83 du plan moyen 
respectif 82, laquelle direction 83 est perpendiculaire a I'axe 143, un chariot 
respectif 142 qui, lui-meme, constitue un guide au coulissement suivant la 

25 direction 83 pour un coulisseau respectif 84. A cet effet, le chariot 142 porte 
solidairement, mais de preference de facon reglable suivant la direction 83, 
une chape 85 sur laquelle le coulisseau 84 est monte au coulissement suivant 
la direction 83 et qui presente une zone d'extremite libre 86 en saillie hors du 
coulisseau 84 vers I'axe 143. Dans cette zone d'extremite fibre 86, la chape 
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85 porte deux galets 87, 88 montes a la rotation sur elle autour d'un meme 
axe 89 parallele a I'axe 143 et situe dans le plan 82, le premier de ces galets 
presentant uh plan moyen 90 parallele a I'axe 143 et commun a I'ensemble 
du coulisseau 84 ainsi qu'a I'electrode 71 correspondante. L'autre galet 88 
5 est decale vers la roue 72 par rapport au coulisseau 84. 

La position du coulisseau 84 par rapport a la chape 85, suivant la 
direction 83, est fixe pendant le fonctionnement de la machine 20, mais peut 
etre reglee au moyen d'une vis 91 d'axe 92 confondu avec I'intersection des 
plans 90 et 82. Cette vis 91 presente vers I'axe 143 et vers la chape 85 une 

10 extremite 93 montee a la rotation libre autour de I'axe 92 dans la chape 85. 
sans autre possibilite de deplacement relatif ; elle presente a I'oppose de son 
extremite 93 une tete 94 sur laquelle on peut agir a volonte pour la faire 
tourner dans un sens ou dans I'autre autour de I'axe 92, par rapport a la 
chape 85 et au cq\ ! }':-.-i?.j - 1 elle est engagee par un trongon filete 95, 

15 entre sa tete 9* vsi • •> «»ite 93, dans un trou coaxial 96, taraude 
complementairemen'c, - - - >uiisseau 94. Une vis 97, engagee suivant un axe 
98 perpendiculaire a I'axe 92 dans un trou taraude complementairement du 
coulisseau 98, permet d'immobiliser a volonte la vis 91 dans la position 
choisie par rapport a ce coulisseau 84. 

2 o Dans des positions mutuellement symetriques par rapport au plan 

82, le coulisseau 84 est perce, suivant des axes 100 paralleles a I'axe 92 et 
situes dans le plan 90, de deux passages 101 cylindriques de revolution 
autour de I'axe 100 respectif, lesquels le traversent de part en part entre une 
face plane 102 perpendiculaire aux axes 100 et tournee vers I'axe 143, et 

25 une face plane 103 egalement perpendiculaire aux axes 100 mais tournee 
dans le sens d'un eloignement par rapport a I'axe 43. Dans chacun des 
passages 101 est engage, au libre coulissement suivant I'axe 100 respectif 
sans autre possibilite de deplacement relatif, un trongon non filete 104 d'un 
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boulon respectif 105 presentant par ailleurs une tete 106 en regard de la 
lace 102 pour prendre appui sur celle-ci autour du passage 101 respectif. 

Lorsque chaque tete 106 est ainsi en appui sur la face 102, 
chacun des troncons non filetes 104 traverse de part en part le coulisseau 84 
suivant I'axe 100 respectif et forme par rapport a la face 103 de ce 
coulisseau une saillie sur une distance egale pour les deux boulons 105, 
lesquels sont mutuellement identiques. 

A I'oppose de la tete 106 suivant I'axe 100 respectif, chacun des 
boulons 105 presente un trongon extreme 107 filete, visse coaxialement dans 
une plaque 108 rigide, munie interieurement d'un circuit de fluide de 
refroidissement non represents et servant elle-meme de support pour 
I'electrode 71 respective. 

La plaque 107 presente une orientation generate perpendiculaire 
~«.v. >xes 92 et 100 et, en particulier, presente perpendiculairement a ces 
. :.;£ux faces planes 109, 110 dont la premiere est tournee vers I'axe 143 
tc vers la face 103 du coulisseau 84, et dont la seconde est tournee dans le 
sens d'un eloignement par rapport a I'axe 143 et porte solidairement 
I'electrode 71 par llntermediaire d'une couche 111 desolation thermique, 
dans une position dans laquelle I'electrode 71, fixe par rapport a la plaque 
support 108, presente respectivement vers celle-ci et a I'oppose de celle-ci 
une face plane respective 112, 113, perpendiculaire aux axes 92 et 100 ; la 
premiere de ces faces 112 et 113 est placee en appui solidaire sur la face 
110 par llntermediaire de la couche desolation thermique 111 alors que la 
seconde est libre, tournee dans le sens d'un eloignement par rapport a I'axe 
143 et constitue une face utile de I'electrode 71. 

Entre les faces 109 et 103 est intercale, respectivement autour de 
chaque trongon non filete 104 d'un boulon 105, un ressort ici constitue par 
un manchon coaxial 114 d'un materiau elastiquement compressible, les deux 
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manchons 114 etant mutuellement identiques dans leur geometrie et leur 
composition. 

A Chaque electrode 71 sont incorpores des moyens de chauffage, 
par exemple sous la forme d'au moins un inducteur dans le cas d'un 
5 thermocollage par induction ou sous la forme d'au moins une resistance 
electrique chauffante associee a des moyens de controle de temperature et 
placee en relation de conduction thermique avec la face utile 113 de 
I'electrode 71 a travers la masse de celle-ci. Ainsi, dans I'exemple non 
limitatif illustre, I'electrode 71 loge deux resistances electriques chauffantes 

10 150, longeant sa face utile 113, associees a un thermocouple 151. 

Les moyens de chauffage incorpores a I'electrode 71 et le circuit 
de refroidissement incorpore a la plaque 108 sont raccordes respectivement 
a des moyens d'alimentation en electricite et a des moyens de circulation 
d'un fluide de refroidissement par rmtermediaire de joints tournants, ->v* 

15 143, dont on n'a illustre a la figure 8 que le joint tournant : . de 
raccordement des electrodes 71 a des moyens d'alimentation en electric!^ 

Chacune des faces 113 est plane et presente un contour 
sensiblement identique a celui de la face utile 43 d'une contre-electrode de 
telle sorte que, lors de la rotation de la roue 72 dans le sens 74 autour de 

20 I'axe 143 par rapport au bati 35 de la machine et du deplacement, en 
synchronisme, du transporter 21, chaque face utile 113 d'une electrode 71 
vienne progressivement se placer en regard de la face utile 43 d'une contre- 
electrode 19 portant le portefeuille 1 deja conforme mais non thermocolle, a 
la transition entre les troncons 40 et 42, puis reste placee en regard de cette 

25 face utile 43 pendant tout le parcours du troncon 42, en appliquant au 
portefeuille 1 un chauffage et une pression propres a provoquer le 
thermocollage, puis s'ecarte de la face 43 de la contre-electrode 19 et du 
portefeuille 1 ainsi thermocolle a la transition entre le troncon 42 et le 
trongon 41, parcouru par les portefeuilles 1 thermocolles. 
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Le temps de parcours du troncon 42 de trajectoire determine le 
temps duplication de la pression et du chauffage mais, en jouant sur la 
Vitesse de deplacement des electrodes dans le sens 74 et des contre- 
electrodes dans le sens 39, sur le nombre d'electrodes 71 et sur la longueur 
5 developpee du troncon 42, dont depend le nombre d'electrodes et de contre- 
Slectrodes appariees pour appliquer la pression et le chauffage a un 
portefeuille a thermocoller, on peut faire en sorte que la cadence de la 
machine 20 s'adapte aux cadences de machines qui peuvent se trouver en 
amont et en aval dans une chaine de conditionnement, comme le 

10 comprendra aisement un Homme du metier. 

De preference, la face 113 de chaque electrode 71 presente des 
formes et dimensions directement complementaires de celles de la face utile 
43 d'une contre-electrode 19, consideree sans ses alveoles 44, de telle sorte 
que, lorsque les contre-electrodes 19 franchise ; > '-rn 42, la face utile 

15 113 d'une electrode 71 respective se sup&-r^>e. e.W'V'Y.mt a la face 43 
d'une contre-electrode 19 respective, par l'inte::-.c?.,.aire du portefeuille 1 
conforme et en cours de thermocollage. 

Comme le comprendra aisement un Homme du metier, grace au 
montage qui vient d'etre decrit, chaque electrode 71 occupe au repos, c'est- 

20 a-dire en I'absence de toute soilicitation, une position determinee par rapport 
au coulisseau 84, position determinee dans laquelle les manchons 114, 
eventuellement soumis a une meme precontrainte de compression suivant 
I'axe 100 respectif, maintiennent un ecartement mutuel maximal entre les 
faces 109 et 103. Par rapport a cette position initiale, I'electrode 71 peut 

■25 cependant s'escamoter elastiquement dans le sens d'un rapprochement par 
rapport au coulisseau 82, au prix d'une compression elastique des manchons 
114 suivant leur axe 100, les manchons 114 tendant cependant a ramener 
I'electrode 71 a sa position initiale par rapport au coulisseau 84. Cet effet est 
utilise pour appliquer au portefeuille 1 en cours de thermocollage la pression 
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d'application mutuelle des faces mutuellement accolees des differents 
composants de ce portefeuille 1 au cours du franchissement du trongon 42 
par les contre-electrodes 19. 

A cet effet, le galet 87 est destine a offrir un appui a I'ensemble 
5 constitue par la chape 85 et le coulisseau 84 dans un sens centripete par 
rapport a la roue 92, en cooperant a cet effet avec un chemin de came 114 
sur lequel il s'appuie vers I'axe 143. 

Le chemin de came 114 est constitue par un chant, toume dans le 
sens d'un eloignement par rapport a I'axe 143, d'une came plate 115, 

10 perpendiculaire a I'axe 143 et reglable entre deux orientations limites 
determinees, autour de I'axe 143, par rapport au bati 35 de la machine, a 
savoir une orientation de service dans laquelle elle est illustree aux figures 4, 
7, 8, 11 et 12 et en reference a laquelle elle sera decrite a present, et une 
orientation de securite - ; .. • M elle est tournee de 180° par rapport a 

15 cette orientation de . ■■; de I'axe 143, d'une facon non illustree 

mais qui ressortira de ia . . 2. )a description. Le passage de I'orientation 
de service a I'orientation de securite peut s'effectuer par commande 
volontaire de la part d'un operateur et, avantageusement, de facon 
automatique en cas d'arret volontaire ou accidentel du moteur 73 ; le 

20 passage de I'orientation de securite a I'orientation de service s'effectue de 
preference seulement par commande et a la condition que le moteur 73 soit 
remis en route dans des conditions normales d'utilisation de la machine 20. 

Le chemin de came 114 comporte, en liaison avec cette possibility 
d'orientation de la came 115, deux trongons 116 et 117 cylindriques de 

25 revolution autour de I'axe 143, avec un developpement angulaire respectif de 
I'ordre de 180°, ces trongons 116 et 117 etant raccordes mutuellement par 
deux trongons de transition 118, 119 presentant un developpement angulaire 
de I'ordre de quelques degres et congus de fagon propre a ne pas constituer 
d'obstacle a leur franchissement par un galet 87. 
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Dans ^orientation de service de la came 115, )e trongon 116 de 
plus grand diametre est tourne vers le bas, c'est-a-dire vers le trongon 
curviligne 42 de trajectoire des contre-electrodes 19, alors que le troncon 
117 de plus faible diametre est tourne vers le haut 

Ainsi, lors de la rotation de la roue 72 dans le sens 74 par rapport 
au bati 35 de la machine, chaque gaiet 87 parcourt successivement le 
troncon 117 du chemin de came 114, ce qui correspond a une position 
inactive des electrodes 71 correspondantes, puis parvient dans la zone de 
transition 118 alors tournee vers le trongon amont 40 de la trajectoire du 
transporter 21, alors que ia face utile 113 de I'electrode correspondante 
parvient en regard de la face utile 43 d'une contre-electrode portant un 
portefeuille 1 a I'etat pile mais non thermocolle, avantageusement retenu sur 
la face utile 43 de la contre-electrode 19 par un prolongement curviligne 120 
v -y. V.-: ou glissieres 65, entourant coaxialement la trajectoire circulate 
. r. .tiles 43 des contre-electrodes 19 au franchissement des roues 24, 
c'ot^-dire a la transition entre le troncon amont 40 et le trongon curviligne 
42, pour s'appuyer alors sur la face 15 du rabat 4 jusqu'a ce que la face 113 
de I'electrode 71, au cours de la poursuite du mouvement conjoint des 
electrodes 71 et contre-electrodes 19 vienne elle-meme appliquer une telle 
pression. 

Ensuite, le galet 87, s'eloignant progressivement de I'axe 143 au 
franchissement du trongon de transition 118, en eloignant ainsi egalement de 
I'axe 143 le coulisseau 84 et I'electrode 71, parvient au contact du trongon 
116 du chemin de came 114 et reste au contact de ce trongon 116 pendant 
I'ensemble de la trajectoire circulaire commune des electrodes 71 et des 
contre-electrodes 19. Pendant tout le franchissement du trongon 116 du 
chemin de came 114, la chape 85 reste a la meme distance de I'axe 143 
mais, par un reglage approprie de la vis 91, permettant de regler la position 
du coulisseau 84 et, avec lui, de la face utile 113 de I'electrode 71 par 
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rapport a la chape 85 en I'absence de sollicitation de I'electrode 71, on fait en 
sorte que, en venant s'appliquer par sa face 113 sur le portefeuille 1 lui- 
meme applique sur la face 43 de la contre-electrode 19, I'electrode 71 sort 
contrainte de s'escamoter elastiquement, c'est-a-dire par compression 
5 elastique des manchons 114, vers le coulisseau 84 et vers I'axe 143, d'une 
course predeterminee qui conditionne la reaction que les manchons 114 
opposent elastiquement a cet escamotage, et par consequent la pression 
avec laquelle la face 113 s'appuie sur la face 43 par I'intermediaire du 
portefeuille 1 en cours de thermocollage. La figure 12 iliustre ce 

10 positionnement relatif de maintien du portefeuille 1 en cours de 
thermocollage en etat de compression elastique entre les faces 113 et 44 de 
I'electrode 71 et de la contre-electrode 19. 

Ensuite, lorsque I'electrode 71 et la contre-electrode qui lui 
correspond parviennent a proximite immediate des roues 25 qui definisse.x* 4 

15 la transition entre le troncon 42 et le trongon 41 de la trajectoire des cons***' 
electrodes 19, le galet 87 franchit le trongon de transition 119 du chemin dt v 
came 114 et autorise un escamotage de I'ensemble de la chape 95, du 
coulisseau 84 et de I'electrode 71 vers I'axe 143, jusqu'a une position relative 
qui correspond au franchissement du troncon 117 du chemin de came 114 

20 par le galet 87. 

Cet escamotage est avantageusement realise au moyen d'un autre 
chemin de came 121, de conformation appropriee, defini par une deuxieme 
came 122, illustree uniquement a la figure 8 pour des raisons de clarte, 
laquelle came 122 est plate, perpendiculaire a I'axe 143 et fixee 

25 solidairement, a plat, sur la came 115 et offre par son chemin de came 121 
un appui aux galets 88 dans le sens d'un eloignement par rapport a I'axe 
143. Le chemin de came 121 est homothetique du chemin de came 114 en 
reference a I'axe 143 afin de retenir en permanence chaque galet 87 en 
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appui sur le chemin de came 114, et ne necessite de ce fait pas davantage 
de description. 

Dans I'orientation de securite, non illustree, de la came 115 et, 
avec elle, de la came 122, le troncon 117 du chemin de came 114 est tourne 
5 vers le bas, c'est-a-dire fait face au troncon 42 de trajectoire curviligne des 
contre-electrodes 19 et le chemin de came 121 applique par I'intermediaire 
des galets 88 associes aux electrodes 71 correspondantes un mouvement de 
retrait coercitif vers I'axe 143 pour interrompre le contact entre la face utile 
113 des electrodes 71 en question et le portefeuille 1 reposant sur les faces 

10 utiles 43 des contre-electrodes 19 correspondantes, afin d'eviter un exces de 
chauffage de ces portefeuilles 1 qui, ensuite, sont de preference elimines, 
bien que le retour des cames 115 et 122 a leur orientation de service, a la 
remise en route du moteur 73 si le passage des cames 115 et 122 a leur 
position de securite a ete entrame par un arrel ■. r.<;- v : de celui-ci, 

15 permette dans certains cas de terminer le the,- * - •. ':-?t;::;° • -o?vde bonnes 
conditions. 

On pourrait eventuellement craindre qu'au lieu de suivre les 
contre-electrodes 19 a la transition entre le troncon 42 et le troncon 41, en 
restant engages par les bulles 8 dans les alveoles 44 de la face utile 43 de 

2 o ces contre-electrodes 19, les portefeuilles 1 thermocolles tendent a suivre le 
mouvement rotatif des electrodes 71. 

Pour eviter ceci, a chaque electrode 71 est avantageusement 
associe au moins un poussoir d'ejection qui, si necessaire, decolle de la face 
utile 113 de I'electrode 71 un portefeuille 1 qui aurait tendance a y adherer. 

25 Dans I'exemple illustre, a chaque electrode 71 sont associes deux 

poussoirs 123 dont chacun presente la forme d'une tige rectiligne d'axe 
respectif 124 parallele a I'axe 92 et qui sont situes respectivement de part et 
d'autre du plan moyen 90 et Iegerement en avant du plan 82 en reference au 
sens 74. 
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Chacun de ces poussoirs 123 traverse coaxialement, sans contact, 
I'electrode 71 par un trou coaxial 125 de celle-ci, afin d'eviter un 
echauffement des poussoirs 123, et est monte de facon escamotable 
elastiquement, vers I'axe 143, dans une douille respective 126 vissee dans la 
5 plaque support 108, a partir d'une position illustree aux figures 9 et 10, dans 
laquelle chaque poussoir ejecteur 123 forme une saillie sur la face 113 et que 
chaque poussoir 123 occupe des qu'une sollicitation lui est appliquee dans le 
sens d'un escamotage par rapport a la face 113, notamment lorsque 
I'electrode 71 s'applique par cette face 113 sur un portefeuille 1 lui-meme en 

10 appui sur la face utile 43 d'une contre-electrode 19. Des que cet appui cesse, 
cependant, chaque poussoir 123 tend a regagner elastiquement sa position 
en saillie par rapport a la face 113 et, ce faisant, en decolle le portefeuille 1 
qui aurait eventuellement tendance a y rester colle. 

Un Homme du ' . ; • : - -- ndra aisement que le mode de mise 

15 en oauvre de Invention ^> v.rfn« 6 "•? > decrit, tant en termes de procede 
qu'en termes de machine, >£. :.:<ii jttie qu'un exemple non limitatif par 
rapport auquel on pourra prevoir de nombreuses variantes sans sortir pour 
autant du cadre de cette invention. 

En particulier, un Homme du metier adaptera aisement ce mode 

20 de mise en ceuvre au cas de cartonnettes 3 demunies de rabat 4 et/ou au 
cas de blisters 2 comportant une seule bulle 8, le nombre d'alveoles 44 etant 
alors limite a I'unite de m§me que le nombre de trous 16 de la cartonnette 3 
et le nombre de trous 17 du rabat 4 eventuel. 

Un Homme du metier adaptera egalement aisement ce mode de 

25 mise en ceuvre au cas des cartonnettes 3 munies de plusieurs rabats autres 
que le rabat 4, articules sur la cartonnette 3 directement ou par 
I'intermediaire du rabat 4 eventuel et destines a rester librement articules, a 
I'etat non rabattu ; au passage du poste de thermocollage 68, pour etre 
ensuite rabattus sur la cartonnette 3 ou le rabat 4, le cas echeant en 
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enfermant un livret, une notice ou un objet promotionnel, et fixes en position 
rabattue, en particulier de facon repositionnable, sur la cartonnette 3 ou le 
rabat 4, ou encore mutuellement. Dans un tel cas, des moyens de guidage 
dont la conception releve des aptitudes normales de cet Homme du metier 
5 seront prevus pour retenir ces autres rabats a I'encontre d'un rabattement 
intempestif au passage des postes successifs 51, 57, 63, 68 et 
eventuellement 69. 

De meme, un Homme du metier comprendra aisement que, 
moyennant des adaptations relevant de ses aptitudes normales, le procede 

10 et la machine selon Invention peuvent s'appliquer a I'assemblage, avec une 
cartonnette, non seulement d'un blister tel que defini precedemment, au 
sens communement admis de ce terme, mais egalement d'autres types de 
conditionnement d'une ou plusieurs doses d'un produit, par exemple fluide, 
et: •■ 4eurs objets individuels, a savoir par exemple a I'assemblage, 

15 •■: .nnettes, de pochettes ou sachets de conditionnement d'un 

echar. j; k de produit cosmetique, de produit alimentaire ou de produit 
d'entretien. Par consequent, on entendra par « blister », au sens de la 
presente invention, tout type de conditionnement d'une ou plusieurs doses 
d'un produit fluide ou solide ou d'un ou plusieurs objets individuels, que ce 

20 conditionnement soit souple, ou semi-rigide, ou rigide, des lors que ce 
conditionnement se prete a une presentation a I'etat assemble a une 
cartonnette, en particulier sous forme d'un portefeuiile tel qu'on I'a decrit 
precedemment Par ailleurs, on entendra par « bulle », au sens de la 
presente invention, toute surepaisseur localisee que le blister, au sens de la 

25 presente invention, pourra presenter, en particulier en relation avec la 
presence de son contenu, de facon prefabriquee ou non. Lorsqu'on ne pourra 
ou ne souhaitera pas utiliser la penetration d'une ou plusieurs bulles du 
blister, au sens de la presente invention, dans un ou plusieurs alveoles d'une 
contre-electrode a travers un ou plusieurs trous de la cartonnette pour 
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assurer un positionnement relatif precis, un entrainement conjoint et une 
protection du blister et de son contenu a rencontre d'un ecrasement entre 
I'electrode et la contre-electrode, dans les conditions qui ont ete decrites, on 
pourra utiliser a tout ou partie de ces differents effets un collage ponctuel du 
5 blister sur la cartonnette Iors de son depot sur celle-ci au poste de depilage 
des blisters et/ou la realisation d'un trottoir autour de remplacement du 
blister sur la cartonnette, par phage de rabats appropries de celle-ci soit 
entre le poste de depilage des cartonnettes et le poste de depilage des 
blisters, soit entre le poste de depilage des blisters et le poste de 

10 thermocollage, grace a des moyens appropries de la machine, connus en 
eux-memes d'un Homme du metier, et assurer Tentrainement des 
cartonnettes puis celui des cartonnettes avec les blisters au moyen de 
taquets similaires aux taquets 50, portes par les contre-electrodes servant 
egalement dans ce cas, de fagon preferee, de vehicules pendant toute 

15 ['application du precede selon I'invention. 

En outre, il est bien entendu qu'une machine selon Tinvention peut 
etre equipee de moyens de detection de tout dysfonctionnement des 
differents composants de ces postes successifs, en particulier en termes de 
presence et de positionnement correct des cartonnettes 3, avec leurs rabats 

20 4 eventuels et/ou leurs autres rabats eventuels, et des blisters 2, et de 
moyens de detection et d'ejection des portefeuilles 1 defectueux a un titre ou 
a un autre. Le choix et la realisation de tels moyens relevent des aptitudes 
normales d'un Homme du metier. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede d'assemblage entre : 

- un blister (2) presentant deux faces principales planes (6, 11) et 
5 comportant au moins une bulle (8) d'enfermement d'un produit, en saillie 

sur une premiere (6) desdites faces principales, et 

- une cartonnette (3) presentant deux faces principales planes (12, 13) et 
comportant au moins un trou (16) de passage de ladite bulle (8), 

le blister (2) et la cartonnette (3) etant susceptibles d'occuper une 
10 position relative determinee dans laquelle une premiere (13) desdites faces 
principales de la cartonnette (3) est accolee a la premiere face principale (6) 
du blister (2), autour de la bulle (8), et au moins I'une des premieres faces 
principales (6, 13) etant thermocollante ou rendue thermocollante, 

ledit procede comportant la succession des <r ~ ; .: ? .-. : ■■ ^nt k : - » 

is a) placer le blister (2) et la cartonnette (3) dans pv-" relative 

determinee, 

b) appliquer au blister (2) et a la cartonnette (3), occupant ladite position 
relative determinee, une pression de serrage mutuel de leurs premieres 
faces principales (6, 13) et un traitement propre a rendre collante ladite 

20 premiere face principale thermocollante ou rendue thermocollante, 
pendant un temps necessaire a provoquer un thermocollage mutuel 
desdites premieres faces principales (6, 13), 

c) faire cesser I'application de ladite pression et ledit traitement, 

caracterise en ce que Ton met en oauvre les etapes b et c en 
2 5 faisant defiler conjointement, en continu, une succession de blisters (2) et de 
cartonnettes (3) places dans ladite position relative determinee lors de 
1'etape a, elle-meme mise en ceuvre en continu, d'une fagon connue dans 
son principe. 
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2. Precede selon la revendication 1, la cartonnette (3) comportant 
un rabat (4) presentant une premiere face principale (14) initialement placee 
dans le prolongement de la premiere face principale (13) de la cartonnette 
(3) et occupant, dans ladite position relative determined, une position 
rabattue dans laquelle sa dite premiere face principale (14) est accolee a la 
deuxieme (11) desdites faces principales du blister (2) et au moins la 
premiere face principale (14) du rabat (4) ou la deuxieme face principale 
(11) du blister (2) etant thermocollante ou rendue thermocollante, 

caracterise en ce que Ton place le rabat (4) dans ladite position 
rabattue, lors de I'etape a, apres avoir accole mutuellement les premieres 
faces principales (6, 13) de la cartonnette (3) et du blister (2), et en ce que 
Ton met en ceuvre I'etape b alors que le rabat (4) occupe ladite positon 
rabattue de telle sorte que ladite pression de serrage mutuel constitue 
egalement une pression de se-r : ;.~ r - ■•••■.•■■.'■.de la premiere face principale 
(14) du rabat (4) et de la deu • - -■•» fa->- r^cipale (11) du blister (2) et que 
ledit traitement rende collante egc iadite de ces faces principales qui 

est thermocollante ou rendue thermocollante et en choisissant ledit temps de 
telle sorte qu r \\ soit suffisant pour provoquer egalement un thermocollage 
mutuel de la premiere face principale (14) du rabat (4) et de la deuxieme 
face principale (11) du blister (2). 

3. Procede selon I'une quelcorique des revendicatioris 1 et 2, 
caracterise en ce que I'on fait defiler les blisters (2) et les cartonnettes (3) 
suivant une trajectoire curviligne (42) lors de I'etape b. 

4. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que Ton met en oeuvre I'etape b par un moyen choisi dans 
un groupe comportant Induction et la conduction thermique. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que Ton fait 
circuler en continu une pluralite d'electrodes (71) et une pluralite de contre- 
electrodes (19) en un circuit ferme respectif, lesdits circuits fermes 
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comportant un troncon limite commun (42) le long duquel les electrodes (71) 
et contre-electrodes (19) suivent une trajectoire commune (42) en etant 
appariees dans une position relative determinee dans laquelle elles 
presentent Tune vers I'autre une face plane respective (43, 113), entre une 
5 entree au niveau de laquelle les electrodes (71) et contre-electrodes (19) se 
rapprochent mutuellement en circulant suivant ledit circuit ferme respectif et 
une sortie au niveau de laquelle les electrodes (71) et contre-electrodes (19) 
s'ecartent mutuellement en circulant suivant ledit circuit ferme respectif, et 
en ce que Ton met en ceuvre I'etape b en introduisant un blister (2) et une 

10 cartonnette (3) places dans leur dite position relative determinee lors de 
I'etape a entre une electrode (71) et une contre-electrode (19) mutuellement 
correspondantes a I'entree de ladite trajectoire commune (42), et en faisant 
accomplir ladite trajectoire commune au blister (2) et a la cartonnette (3) 
placer, - ' v . -;'*:* position relative determinee, entre ladite electrode (71) 

15 et k - ••••:•.:> '^strode (19) mutuellement correspondantes, jusqu'a la 
sortie au . .v^ou de laquelle I'ecartement mutuel de ladite electrode (71) et 
de ladite contre-electrode (19) mutuellement correspondantes met en ceuvre 
I'etape c. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que I'une 
20 (43) desdites faces planes presente au moins un alveole (44) de reception 

d'une bulle (8), et en ce que I'on met en oeuvre I'etape b de facon a engager 
la bulle (8) dans ledit alveole (44). 

7. Procede selon I'une quelconque des revendications 5 et 6, 
caracterise en ce que I'on fait accomplir aux contre-electrodes (71), en 

25 amont de ladite trajectoire commune (42), une trajectoire amont (40) le long 
de laquelle leur dite face (43) est tournee vers le haut et en ce qu'on les 
utilise, le long de cette trajectoire amont (40), comme vehicules pour un 
blister (2) et une cartonnette (3) respectifs lors de la mise en ceuvre de 
I'etape a. 



• 



• 
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8. Procede selon la revendication 7 dans sa relation de 
dependance vis-a-vis de la revendication 6, caracterise en ce que Ton realise 
ou choisit les contre-electrodes (19) de telle sorte qu'elles presentent 
respectivement ledit alveole (44) et en ce que Ton met en oeuvre I'etape a en 

5 deposant successivement, a plat : 

- la cartonnette (3) par la deuxieme (12) de ses dites faces principales sur 
ladite face (43) d'une contre-electrode (19), en placant ledit trou (16) en 
registre avec ledit alveole (44), et 

- le blister (2) par sa premiere face principale (6) sur la premiere face 
10 principale (13) de la cartonnette (3), en engageant ladite bulle (8) dans 

ledit trou (16) et, a travers lui, dans ledit alveole (44), 

puis, le cas echeant, en pliant le rabat (4) eventuel de la 
cartonnette (3) pour I'amener de sa position initiate a sa position rabattue. 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 5 a 8, 
caracterise en ce que Ton fait accomplir aux contre-electrodes (19), en aval 
de ladite trajectoire commune (42), une trajectoire aval (41) le long de 
laquelle leur dite face (43) est tournee vers le haut et en ce qu'on les utilise, 
le long de cette trajectoire aval (41), comme vehicules pour un blister (2) et 
une cartonnette (3) respectifs, mutuellement assembles. 

20 10. Procede selon I'une quelconque des revendications 5 a 9, 

caracterise en ce que le circuit ferme des electrodes (71) est circulaire et en 
ce que le circuit ferme des contre-electrodes (19) est en forme d'arc de 
cercle coaxial au circuit ferme des electrodes (71) le long de ladite trajectoire 
commune (42). 

2 5 11. Machine d'assemblage entre : 

- un blister (2) presentant deux faces principales planes (6, 11) et 
comportant au moins une bulle (8) d'enfermement d'un produit en saillie 
sur une premiere (6) desdites faces principales, et 
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- une cartonnette (3) presentant deux faces principales planes (12, 13) et 
comportant au moins un trou (16) de passage de ladite bulle (8), 

par le procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
le blister (2) et la cartonnette (3) etant susceptibles d'occuper une 
5 position relative determinee dans laquelle une premiere (13) desdites faces 
principales de la cartonnette (3) est accolee a la premiere face principaie (6) 
du blister (2), autour de la bulle (8), et au moins I'une des premieres faces 
principales (6, 13) etant thermocollante ou rendue thermocollante, 

ladite machine comportant des moyens (51, 27, 63, 68, 69) pour 
10 mettre en ceuvre la succession des etapes consistant a : 

a) placer le blister (2) et la cartonnette (3) dans ladite position relative 
determinee, 

b) appliquer au blister (2) et a la cartonnette (3), occupant ladite position 
relative determinee, une pression de serrage mutuel cV ? r ■• . %es 

is faces principales (6, 13) et un traitement propre a rej : : • cojlaof-*! ^iite 
premiere face principaie thermocollante ou rendue i. :■ ;tiLOiiiante, 
pendant un temps necessaire a provoquer un thermocollage mutuel 
desdites premieres faces principales (6, 13), 

c) faire cesser I'application de ladite pression et ledit traitement, 

20 caracterise en ce que les moyens (68) pour mettre en ceuvre les 

etapes b et c comportent des moyens (21) pour faire defiler conjointement, 
en continu, une succession de blisters (2) et de cartonnettes (3) places dans 
ladite position relative determinee lors de I'etape a, elle-meme mise en 
ceuvre par des moyens (51, 57, 63) travaillant en continu, d'une facon 

25 connue dans son principe. 

12. Machine selon la revendication 11, la cartonnette (3) 
comportant un rabat (4) presentant une premiere face principaie (14) 
initialement placee dans le prolongement de la premiere face principaie (13) 
de la cartonnette (3) et occupant, dans ladite position relative determinee, 
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une position rabattue dans laquelle sa dite premiere face principale (14) est 
accolee a la deuxieme (11) desdites faces principales du blister (2) et au 
moins la premiere face principale (14) du rabat (4) ou la deuxieme face 
principale (11) du blister (2) etant thermocollante ou rendue thermocollante, 
5 caracterisee en ce qu'elle comporte des moyens (63) pour 

placer le rabat (4) dans ladite position rabattue, lors de I'etape a, apres avoir 
accole mutuellement les premieres faces principales (6, 13) de la cartonnette 
(3) et du blister (2), et en ce que les moyens (68) pour mettre en ceuvre 
I'etape b sont propres a mettre en ceuvre cette etape b alors que le rabat (4) 

10 occupe ladite position rabattue de telle sorte que ladite pression de 
serrage mutuel constitue egalement une pression de serrage mutuel de la 
premiere face principale (14) du rabat (4) et de la deuxieme face principale 
(11) du blister (2) et que ledit traitement rende collante egalement ladite de 
ces faces principales qui est therm- .wc* ,• -.^ndue thermocollante, ledit 

15 temps etant choisi de telle sorte q.-rU *>t svffK;-: •: pour provoquer egalement 
un thermocollage mutuel de la premie^ v-,& principale (14) du rabat (4;) v et 
de la deuxieme face principale (11) du blister (2). 

13. Machine selon I'une quelconque des revendications 11 et 
12, caracterisee en ce que les moyens (21) pour faire defiler conjointement 

20 les blisters (2) et les cartonnettes (3) leur font suivre une 
trajectoire curviligne (42) lors de I'etape b. 

14. Machine selon I'une quelconque des revendications 11 a 13, 
caracterisee en ce que les moyens (68) pour mettre en oeuvre I'etape b 
comportent des moyens (68) de thermocollage choisis dans un groupe 

25 comportant les moyens de thermocollage par induction et les moyens de 
thermocollage par conduction thermique. 

15. Machine selon la revendication 14, caracterisee en ce que 
les moyens (68) de thermocollage comportent des moyens (21, 72, 73) pour 
faire circuler en continu une pluralite d'electrodes (71) et une pluralite de 
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contre-electrodes (19) en un circuit ferme respectif, lesdits circuits fermes 
comportant un tronoon limite commun (42) le long duquel les electrodes (71) 
et contre-electrodes (19) suivent une trajectoire commune en etant 
appariees dans une position relative determinee dans laquelle elles 
5 presentent Tune vers I'autre une face plane respective (43, 113), entre une 
entree au niveau de laquelle les electrodes (71) et contre-electrodes (19) se 
rapprochent mutuellement en circulant suivant ledit circuit ferme respectif et 
une sortie au niveau de laquelle les electrodes (71) et contre-electrodes (19) 
s'ecartent mutuellement en circulant suivant ledit circuit ferme respectif, et 

10 en ce que la machine (20) comporte des moyens (40, 51, 57, 63) pour 
introduire un blister et une cartonnette places dans leur dite position relative 
determinee entre une electrode (71) et une contre-electrode (19) 
mutuellement correspondante a I'entree de ladite trajectoire commune (42), 
et des m v- •' ;: ' ">our degager le blister (2) et la cartonnette (3) 

15 mutuellc- •nv.^r -.tfis d'entre ladite electrode (71) et ladite contre- 
electrode (ii>; -u u uortie de ladite trajectoire commune (42). 

16. Machine selon la revendicat'on 15, caracterisee en ce que 
Tune (43) desdites faces planes presente au moins un alveole (44) de 
reception d'une bulle (8), et en ce que les moyens (40, 51, 57, 63) pour 

20 introduire un blister et une cartonnette places dans leur dite position relative 
determinee entre une electrode (71) et une contre-electrode (19) 
mutuellement correspondante a I'entree de ladite trajectoire commune (42) 
sont propres a engager la bulle (8) dans ledit alveole (44). 

17. Machine selon I'une quelconque des revendications 15 et 
25 16, caracterisee en ce que le circuit des contre-electrodes (19) comporte en 

amont de ladite trajectoire commune (42) un troncon amont (40) le long 
duquel ladite face (43) des contre-electrodes (19) est tournee vers le haut et 
le long duquel elles constituent des vehicules pour un blister (2) et une 
cartonnette (3) respectifs lors de la mise en oauvre de I'etape a. 
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18. Machine selon la revendication 17 dans sa relation de 
dependance vis-a-vis de la revendication 16, caracterisee en ce que les 
contre-electrodes (19) presentent respectivement ledit alveole (44) et en ce 
que les moyens (51, 57, 63) pour mettre en oeuvre I'etape a comportent des 
5 moyens (51, 67) pour deposer successivement, a plat : 

- la cartonnette (3) par la deuxieme (12) de ses dites faces principales sur 
ladite face (43) d'une contre-electrode (19), en placant ledit trou (16) en 
registre avec ledit alveole (44), et 

- le blister (2) par sa premiere face principale (6) sur la premiere face 
10 principale (13) de la cartonnette (3), en engageant ladite bulle (8) dans 

ledit trou (16) et, a travers lui, dans ledit alveole (44), 
et, le cas echeant, des moyens (63) pour plier ensuite le rabat (4) eventuel 
de la cartonnette (3) pour I'amener de sa position initiate a sa position 
rabattue. 

i 19. Machine selon Tune quelconque des revendications 15 a 18, 

caracterisee en ce que le circuit des contre-electrodes (19) comporte, en aval 
de ladite trajectoire commune (42), un trongon aval (41) le long duquel 
ladite face (43) des contre-electrodes (19) est tournee vers le haut et le long 
duquel elles constituent des vehicules pour un blister (2) et une cartonnette 

20 (3) respectifs, mutuellement assembles. 

20. Machine selon la revendication 19, caracterisee en ce que 
chaque electrode (71) presente au moins un poussoir d'ejection (123) 
respectif, escamotable elastiquement a partir d'une position determinee dans 
laquelle il fait saillie sur ladite face (113) de I'electrode (71) respective. 

25 21. Machine selon I'une quelconque des revendications 15 a 20, 

caracterisee en ce que le circuit ferme des electrodes (71) est circulaire et 
eh ce que le circuit ferme des contre-electrodes (19) est en forme d'arc de 
cercle coaxial au circuit ferme des electrodes (71) le long de ladite trajectoire 
commune (42). 
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22. Machine selon la revendication 21, caracterisee en ce que les 
moyens (72, 73) pour faire circuler les electrodes (71) en circuit ferme 
comportent une roue (72) montee a la rotation autour d'un axe determine et 
portant les electrodes (71), par Hntermediaire de moyens (114) autorisant 

5 un escamotage elastique centripete de celles-ci, independamment I'une de 
I'autre, dans une orientation dans laquelle ladite face (113) de chacune est 
tournee en sens centrifuge, un moteur (73) d'entratnement de la roue (72) 
dans un sens determine (74) tel que ladite trajectoire commune (42) soit 
parcourue de I'entree vers la sortie, et en ce que les moyens (21) pour faire 

10 circuler les contre-electrodes (19) en circuit ferme comportent un 
transporteur sans fin (21) guide en arc de cercle coaxial a ladite roue (72) 
autour de celle-ci et portant les contre-electrodes (19) dans une orientation 
telle que ladite face (43) de chacune soit tournee vers ladite face (113) d'une 
electrode (71) respective le iong dudit arc de cercle, et des mcw.v- >' ? 

15 d'engrenement entre ladite roue (72) et ledit transporteur sl - v- - \" ; 3 
telle sorte que le moteur (73) d'entrainement de la roue 
egalement le transporteur sans fin (21), par I'intermediaire de la roue (72) et 
en synchronisme avec celle-ci. 

23. Machine selon la revendication 22, caracterisee en ce qu'elle 
20 comporte des moyens (115, 122) pour provoquer un escamotage centripete 

coercitif des electrodes (71) en cas d'arret du moteur (73) d'entraTnement 



i 
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